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Extrusionsanlage zur Herstellung einer Kunst8toff|)latte mit Ankernoppen 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur kontinuler- 
llchen Herstellung einer Kunststoffplatte und/oder Folle mit einstQckig mit dieser 
ausgebildeten Ansatzen bzw. Ankern, bei der bzw. bei dem der aufgeschmolzene 
I Kunststoff als flache Bahn durch einen Spalt zwisclien einer Waize und einer Um- 
laufvorrlclitung gefOhrt wird, wobel die Umlaufvorrlchtung umlaufende Formleisten 
mit Vertiefungen zur Ausbildung der Anker aufweist und wobei sich die Fonnleisten 
belm Obergang eines geraden Abschnitts In einen gekrummten Abschnitt der Um- 
laufvorrlchtung so offnen, daB die ausgebildeten Anker zerstorungsfrel und kraftlos 
frelgegeben bzw. entformt werden. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren und/oder der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung hergestellte Kunststoffplatten mit Ansatzen bzw. Ankem werden zur Ausklel- 
dung, Verkleldung oder Verschalung von Bauwerken Oder Bauteilen venvendet. 
Oerartige Bauwerke oder Bauteile bestehen ubiichenweise aus Baton. MSrtel. Erd- 
relch Oder sonstigen schutt- oder gieBfahlgen Baustoffen bzw. viskosen Materialien. 

Die Kunststoffplatte oder Folle weist eIne- oder beldseitig Ansatze bzw. Anker auf, 
mit denen sle mit dem Bauwerk bzw. Bauteil, In der Regel bei dessen Herstellung, 
verbunden werden. Die Ansatze bzw. Anker dienen der mechanischen Befestigung 
am Bauteil und weisen hierzu besondere vom Anwendungsgebiet und vom venwen- 
deten Baustoff bzw. Material abhangige geometrische, vorzugsweise mit Hinter- 
schneidungen versehene Fomrien auf. 



Kunststoffplatten dieser Art werden besonders als chemisch bestandiger, flQsslg- 
kelts- und/oder gasdichter Schutz von Konstruktionen eingesetzt. Hierbel gewahr- 




lelsten sie die Dichtheit gegen Wasser. Abwasser, Chemikalien aller Art, SSuren. 
Laugen sowie Gase und andere Median. 

Der Einsatz derartiger Kunststoffpiatten erfolgt u.a. bei Bauwerken und Bautellen. 
wie beispielsweise Rohren, Roiirleltungen, Tunnein, Kanalen, Becken. BehSltem. 
Kamlnen. Staumauem, Fahrbahnen, Briicken. Fundamentplatten in Kellern sowie 
Au3enfassaden etc. 



Derartige Flatten werden In der Regel aus tiiermoplastlschen Kunststoffen mit iioher 
10 Temperatur- und Cliemikallenbestandlgkeit hergestellt. wie z.B. Polyetiiylen. Po- 

• lypropylen, Polyvinylclilorid (PVC). Polyvinylidenfluorid (PVDF), Ethylen Tetrafluor- 
etiiylen (ETFE) sowie Sondertypen o.g. Werkstoffe, die ubiichenveise in einem kon- 
tinuieriichen ProzeB verarbeitet werden. 

15 DE-U-296 16 818 beschreibt eine Vorriclitung zur Hersteilung einer mit Befestl- 
gungsnoppen versehenen Schutzplatte, wobei die Vorriclitung eine Einrichtung zum 
Kaitumfonnen von Befestigungsnoppen aufweist, wobei zum gegenseitigen Pressen 
der in Reihen angeordneten Befestigungsnoppen zwei Langsprofile vorgeselien 
sind, deren jeweilige Stempelkanten ganz Oder teilweise abgerundet sind und/oder 

20 schrSge Stempelflachen aufweisen. 

EP-B-0 436 068 offenbart ein Extrusions- und Kalandrlen/erfahren, mit dem eine 
Kunststoffplatte, insbesondere zum Auskleiden von Betonbehaitern mit Veranke- 
rungselementen hergestellt wird. die vorzugsweise aus fiachenfSrmigen Flugein, die 
>5 unter EinschluB eines Winkels und bzgl. ihrer Breite versetzt zueinander in etwa 
V-f6rmig angeordnet sind. Hierzu ist eine Waize mit Ausnehmungen versehen, die 
jeweils mindestens zwei von einem Oberflachenbereich der WaIze sich in das Wal- 
zeninnere verspreizende Teilausnehmungen fur FIQgelelemente aufweisen. die sich 
nicht hinterschnitten in die WaIze erstrecken. Bei der Hersteilung fOllt die Schmeize 
to die Ausnehmungen, wird abgekuhit und aus der Form herausgezogen bzw. heraus- 
gerissen. 



3 



DE-A-31 08 972 beschrelbt ein Verfahren, bei dem durch SchweiBen einzelne 
spiitzgeformte Noppen mit einer glatten Kunststoffplatte verbunden werden. 

EP-A-0 294 507 offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von 
Noppenplatten, wobei die Flatten l<ontinuierlicli extrudiert werden, wobei der Plat- 
tenrohling zwischen zwei Walzen, von denen mindestens eine eine Profilwaize ist, 
durchgefOhrt wird, wobei auf der einen Seite der Profilwaize die Noppen aus dem 
Material des Platenrolillngs geformt werden und wobei die gebildeten Noppen unter 
im wesentlichen translatorischer Bewegung durch ein eine Hinterschneidung erzeu- 
gendes (Schneld-) Werkzeug gefOhrt werden. 

FR-A-1 1 02 294 beschrelbt ein Verfahren, mit dem Kunststoffplatten durch Extrudie- 
ren hergestellt werden, wobei bel der Extrusion auf einer Plattenselte bedlngt durch 
den Extruslonsvorgang Qber die gesamte PlattenlSnge Ankerleisten, die auch hin- 
terschnitten sein kdnnen, ausgebildet werden. 

US-A-2 816 323 offenbart eine Kunststoffplatte, aufweisend durchgehende Langs- 
stege mit T-Profil. 

DE-A-29 34 799 offenbart eine Betonschutzplattierung mit sich parallel zueinander 
erstreckenden Verankerungsrippen, in denen Kan^le vorgesehen sind. 

EP-A-0 960 710 offenbart ein kontinulerllches Extruslonsverfahren zum kontlnulerli- 
chen und zerst6rungsfrelen Herstellen von Kunststoffplatten, die Ankernoppen auf- 
weisen, wobei eine Waize verschiedene Formleisten aufwelst, an deren L&ngssel- 
ten die zu formenden Anker Oder Stage eingearbeitet sind, wobei die Formleisten 
durch Hydraulik- Oder Pneumatikzylinder angehoben werden konnen, urn die ent- 
standene Ankerplatte freizugeben. 

Die nicht kontinuierlichen Verfahren haben u.a. den Nachteil, daB zur Herstellung 
der Ankerplatte mehrere Arbeitsgange an mehreren Vorrichtungen bendtigt werden. 
Dies erfordert einen erhohten Kosten- und Zeitaufwand im Vergleich zu kontinuierli- 
chen Extruslonsverfahren. Hinzu kommt, daB die nachtrSgllche Verformung der An- 
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ker bzw. das nachtrSgliche Anbringen der Anker Schnittstellen und/oder Material- 
bzw. GefOgednderungen bedingt, was sich nachteilig auf die QualitSt der Kunst- 
stoffplatten auswirkt. 

Bei kontinuleriichen Verfahren, die hinterschnittene Ankerformen in nur einer Ebene 
erzeugen, wird der Anker, naciidem die Schmeize abgekuhit ist, aus der Form 
herausgezogen bzw. herausgerissen. Hieraus ergibt sicli im UmkehrsciiluB der 
Nachteil, daB Einbetonierte in der vorbeschriebenen Art und Weise hergestellte 
Kunststoffplatten auch mit retatlv geringen Kraften aus dem Beton herausgedrflckt 
bzw. gezogen werden konnen. 

Des weiteren weisen kontinuleriiclie Verfahren, bei denen Langsstege in Produk- 
tionsrichtung liergestellt werden, den Nacliteil auf, daB, da bei auszukleidenden 
Bauwerken in jede Riclitung gleiche Beanspruchbarkeit der Platte gegeben sein 
soilte, schlechte Ergebnisse bzgl. Haltbarkeit etc. im Vergleich zu punktformigen, in 
jede Richtung gleich beanspruchbaren Befestigungen erzielt werden. 

Bei sich mittels Hydraulik oder Pneumatikzylindem offnenden Oder schlieBenden 
Leisten erweist sich durch die hohe Zahl an Zylindern und den hohen Steuerungs- 
aufwand eine qualitative und kontinuierliche Produktion als schwierig. Des weiteren 
besteht die Qefahr, daB austretende Druckluft drtlich die Eigenschaft der Kunst- 
stoffplatte negativ beeinf luBt. 

Des weiteren sind die vorbeschriebenen Verfahren oftmals in der Arbeitsbreite be- 
schrgnkt und weisen ketne Mdglichkeit auf, einzelne Anker mit hinterschnittenen 
Formen, wie z.B. der eines auf den Kopf gestellten Kegelstumpfs Oder stegformige 
Anker quer zur Produktionsrichtung kontlnuieriich herzustellen. Eine Produktion 
derarliger Formen mit geschlossener Form bzw. Formleiste ist nicht moglich. Auch 
beeintrachtigen die bekannten Verfahren die Eigenschaften der Ankerplatte u.a. 
durch Kaltverformung, Verformungen am Anker in der Produktion oder durch 
SchweiBverfahren mit mehrstufigem Produktionsaufwand. 




Der vorllegenden Erfindung llegt daher die Aufgabe zugrunde. eine Vorrlchtung und 
ein Verfahren bereitzustellen, mit der bzw. mit dam eine variable, kontinuieriiche 
Herstellung von Kunststoffplatten und/oder Folien mit ein- Oder beidseitlgen Ankern. 
die In einer Oder mehrereri Ebenen hinterschnlttene Formen, wie z.B. die eines auf 

5 den Kopf gestellten Kegelstumpfes Oder aber stegformlge Anker quer zur Produkti- 
onsrichtung, kontinuierlich hergestellt werden konnen. Eine weitere Aufgabe besteht 
darin. eine Vorrlchtung und ein Verfaliren bereitzustellen. mit der bzw. mit dem 
mehrscliichtlge Flatten und/oder Zusatze enthaltende Flatten mit ein- Oder beldsei- 
tigen Ankern kontinuierlich herstellbar sind. Ebenso sind die welteren Nachteile des 

0 Standee der Technik zu ubenwinden. 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen der PatentansprQche gelost. Die Erfindung 
geht von dem Grundgedanken aus. die Anker einer Kunststoffplatte durch der An- 
kerfomr) entsprechende Vertiefungen bzw. Nester. die In Fomilelsten ausgebildet 
sind. auszubilden. wobel eine Formlelste entlang ihrer Langsseite(n) jeweils ein Tell 
eInes Oder mehrerer Ankemester aufwelst und wobei ein vollstandige Ankemest 
durch das aneinander Aniiegen zweler Formleisten gebildet wird. Weiterhin sind die 
Formlelsten derart an einer Umlaufvorrlchtung, die mindestens einen geraden Ab- 
schnitt und mindestens einen gekrummten Abschnitt aufwelst. angeordnet. daB die 
Fomilelsten an dem geraden Abschnitt aneinander aniiegen und die Nester bzw. 
Vertiefungen zur Ausblldung der Ansatze vollstSndig ausbilden. wobel sich die 
Formlelsten am gekrummten Abschnitt Im Bezug zueinander offnen und so die aus- 
geblldeten Anker bzw. AnsStze frelgeben. 

Mit der erfindungsgemSBen Vorrichtung und dem erflndungsgemSBen Verfahren 
wird eine kontinuieriiche Produktlon von Kunststoffplatten mit Ankem bzw. Anker- 
platten In einem Arbeltsgang bel ertidhter Extruslonsgeschwindigkeit sichergestellt. 
Die zum Ausbilden der Anker venwendeten Formleisten sind belm Fullen sicher ge- 
schlossen und das Entformen bzw. Frelgeben der ausgeblldeten Anker 1st ohne be- 
sondere Einrichtungen und ohne bzw. mit geringem Kraftaufwand gewahrlelstet. 



Mit einer erflndungsgemaBen Vorrlchtung bzw. einem erflndungsgemaBen Ver- 
fahren kdnnen besonders kraftschlQssige Ankerformen. z.B. auf dem Kopf stehende 
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KegelstQmpfe oder Pyramldenstumpfe oder quer zur Produktionsrichtung ange- 
ordnete Stegprofile ausgeblldet werden. 

Des WGlteren kSnnen Anker oder Stegprofile mit harmonisch ausgefuhrten Quer- 
5 schnrttsQbergSngen im Bereich Anker/Platte ausgebildet werden, urn so eine optl- 
male Belastbarkeit und TragfShigkelt sicherzustellen. 




15 
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25 
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Eine bevorzugte erfindungsgemaSe Vorriohtung weist eine Umlaufvorrlchtung mit 
einem Kettenband oder Riemenantrieb auf. an dem Formleisten vorzugsweise 
gleichmSBig angeordnet sind. Die Formleisten weisen an Ihren Randbereichen bzw. 
Ungsseiten Vertiefungen in der Form eines Abschnitts einer Vertiefung zur Ausbil- 
dung der AnsStze so auf. daB zwei anelnander aniiegende Formleisten mindestens 
eine vollstSndige Vertiefung zur Ausbildung mindestens eines Ansatzes aufweisen. 
Die Fomnleisten sind so an der Umlaufvorrichtung bzw. am Ketten- oder Bandan- 
trleb angeordnet, daS die Formleisten auf geraden Absclinitten der Umlaufvorrich- 
tung satt aneinander aniiegen und so vollstandige geschlossene Vertiefungen zur 
Ausbildung der Ansatze bzw. Anker ausbilden. In eIner bevorzugten AusfQhrungs- 
form der Erfindung sind die Formleisten in regelmaBigen Abstanden an der Umlauf- 
vorrichtung angeordnet. 

In einer weiteren bevorzugten erflndungsgemaBen AusfQhrungsform wird der Ket- 
ten- bzw. Bandantrleb der Umlaufvorrichtung so unter Spannung gehalten, daB ein 
sattes anelnander Aniiegen der Fomileisten an den geraden Abschnitten des An- 
triebs erreicht wIrd. 2um dauerhaften Herstellen und EInstellen eines gewQnschten 
Spannungszustandes werden bevorzugt Hydraulikzylinder, Spindelhubgetriebe 
und/oder Pneumatikzylinder verwendet. 

Zum Herstellen der Ankerplatten weist die Vorrlchtung vorzugsweise eine Waize 
auf. die so im Bezug zur Umlaufvorrichtung angeordnet ist. bzw. an diese angestellt 
ist, daB zwischen Umlaufvorrichtung und Waize ein Spalt ausgebildet ist. Das FQIIen 
der Formen bzw. Nester und die Ausbildung der Platte erfolgt im Spalt der Form- 
leisten des geraden Abschnittes der Umlaufvorrichtung und der Aniegewalze. die 
entsprechend kraftschlQssig positloniert werden kann. 
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In einer bevorzugten erfindungsgemaBen Ausfiihrungsform wird die Schmeize 
durch Extrudieren aus einer Schlitzduse geformt und anschlieBend durch den Wal- 
zenspalt gef uhrt. 

5 

In einer besonders beivorzugten AusfOhrungsform wird die Temperatur der Form- 
lelsten so geregelt, bzw. gesteuert, daf3 eine optimale Ausbildung der Ankerplatte, 
ein optimaler AblcQhIprozeB der Anicerplatte und/oder daB optinnale Eigenschaften 
der Platte, wie beispieisweise besonders spannungsarme Flatten, erreicht werden. 

10 

• Nach dem AblcQiilen der Flatte und der Formen Qber die Formleisten entlang des 
geraden Abschnitts der Umlaufvorriohtung offnen sicli die Formleisten und damit die 
Formen am gekrOmmten Abschnitt der Umlaufvorriclitung, so daB Platte und Anl<er 
freigegeben werden. 

15 

In einer weiteren bevorzugten erfindungsgemaBen Ausfuhrungsform ist der ge- 
krummte Abschnitt der Umlaufvorrichtung kreisfomiig ausgebildet, wobei der Ket- 
ten- bzw. Bandantrieb einen Teilkrelsdurchmesser Di und die Formleisten entlang 
des gekrOmmten Abschnitts einen mittleren Durchmesser Dm aufweisen, wobei die 
20 Durchmesser zueinander so im Verhaltnis stehen, daB nach dem Ende des geraden 
Abschnittes am Beginn des halbkrelsfdrmigen Abschnittes sich der Abstand der 

• Formleisten geometrisch bedingt so weit offnet, daB ein Entformen der Absdtze er- 
folgen kann. EinfluB auf die geometrischen Verhditnisse beim Entformen hat neben 
den AnkerabmaBen und den oben erwahnten Durchmessern auch die Breite der 
25 Formleisten. So erglbt sich beispieisweise bei einem Verhaltnis Di:Dm = 1:2 bei ei- 
ner Formleistenbreite von beispieisweise 50 mm ein frei werdender Abstand der 
Formleisten im kreisfSrmigen Abschnitt von ebenfalls 50 mm. In einer weiteren be- 
vorzugten Ausfuhrungsform dffnet sich der Spalt zwischen den Formleisten im ge- 
krOmmten. Abschnitt aufgrund eines entsprechenden notwendigen Durchmesserver- 
30 hSItnisses Kettenteilkreis zu Formenteilkreis und emndgiicht so ein kraftloses Ent- 
formen der Anker. 
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Die Umiaufvorrichtung weist bevorzugt zwei gerade und zwei halbkreisfdrmige Ab- 
schnitte auf, so daB sich die Formlelsten, nach dem FQIIen mit Schmeize am ersten 
geraden Abschnitt und dem Offnen am ersten kreisfdrmigen Absclinitt entlang eines 
nachfolgenden zweiten geraden Abschnitts wieder schlieBen. In einem weiteren 
naciifoigenden zweiten kreisfdrmigen Abschnitt offnen sich die Formlelsten, um sich 
beim Ubergang in den ersten geraden Abschnitt wieder test zu schlieBen und neu 
gefiillt zu werden. Durch diesen Ablauf wird eine kontlnuierllche fortlaufende Pro- 
duktion ermdgllcht. 

In einer bevorzugten erfindungsgemaBen AusfQhrungsform werden die Formleisten 
wahrend des Umlaufens entlang des zweiten geraden Abschnitts und des zweiten 
kreisfdrmigen Abschnitts temperiert. 

Durch Verdnderung des Teilungsabstandes der Ketten- und Formleisten kdnnen die 
Abstande der Anker in LSngsrichtung eingestellt werden. Durch Austausch der 
Formleisten kdnnen sowohi die Querabstande als auch die Formen der Anker ver- 
andert werden. 

Wird bei besonderen AnkerabmaBen und Formleistenbreiten der Teilkreisdurch- 
messer Di des Ketten- bzw. Bandantriebs zum mittleren Formieistendurchmesser 
Dm nicht in ein besonderes Verhaltnis gesteilt, so daB am Ende des geraden Ab- 
schnittes und am Beginn des halbkreisformigen Abschnittes eine zwangsfreie Ent- 
formung nicht ermoglicht wird, so kann durch besonders ausgebildete keilfdrmige 
Formleisten der Abstand auch so verSndert werden, daB ein Entformen ohne Kraft 
ermoglicht wird. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele und der 
Zeichnungen eriautert. Es zelgen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer bevorzugten erfindungsgemaBen Vorrichtung; 
Fig. 2 eine Seitenansicht eines Details einer bevorzugten erfindungsgemaBen 
Vorrichtung; 
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Rg. 3 eine Seitenanslcht einer welteren bevorzugten erflndungsgemSBen Aus- 
fuhrungsform; 

Rg. 4 eine Seitenanslcht eIner welteren bevorzugten erfindungsgema6en Aus- 
fOhrungsform; 

Rg. 5 eine Seitenanslcht eines Details eIner welteren bevorzugten erfindungs- 

gemaBen Vorrichtung, und 
Rg. 6 eine Seitenanslcht eIner bevorzugten erfindungsgemaBen Ausfuhrungs- 

form mit eIner Auftragseinrlchtung. 

Rg. 1 zelgt eine Seitenanslcht einer bevorzugten erfindungsgemSBen AusfOhrungs- 
form, aufwelsend eine Umlaufvorrichtung 1 mIt zwei geraden Abschnitten la und 
zwel kreisfSrmlgen Abschnitten lb. Die Umlaufvon-lchtung 1 ist bevorzugt als Kette- 
antrieb mit einer Kette 2, Kettenradern 3 sowie einer Innenauflage 4 ausgebildet. 
Femer sind an der Unnlaufvorrichtung 1 Fonmleisten 5 angeordnet. Die Formleisten 
5 welsen femer an Ihren Langsseiten mindestens eine Vertiefung bzw. Aussparung 
Oder Nest 6 auf. In einer bevorzugten erfindungsgemaBen Ausfiihrungsform welst 
jedes Kettenglied der Kette 2 ein Tragerelement 7 auf, an dem eine Formlelste 5 
angeordnet ist. Die Formleisten 5 sind bevorzugt im gleichen und konstanten Ab- 
stand zueinander entlang der Umlaufvorrichtung 1 angeordnet. Die bevorzugte ge- 
ometrische Ausblldung der Formleisten 5 wird unten unter Bezugnahme auf Rg. 2 
nSher eriautert. 

Femer welst die Vorrichtung eine Waize bzw. Aniegewaize 8 auf, die derart Im Be- 
zug zur Umlaufvorrichtung 1 angeordnet ist, daB sich ein deflnlerter Spalt 9 zwi- 
schen WaIze 8 und den an der Umlaufvorrichtung 1 angeordneten Formleisten 5 
ausbildet. 

Ober eine Flachduse 10 wird Kunststoffschmeize 11 zwischen WaIze 8 und Umlauf- 
vorrichtung 1 gegeben. Im Spalt 9 erfolgt das Ausbilden der Kunststoff- bzw. Anker- 
platte 12 sowIe das Fullen der sich durch das dichte Aneinanderllegen zweier Form- 
leisten 5 ergebenden Anker- bzw. Ansatzformen 13. In einer besonders bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform Ist die Aniegewaize 8 zum EInstellen einzelner ProzeBparame- 
ter In Ihrer Position verstellbar. 
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In eIner bevorzugten Ausfuhrungsform sind die Formlelsten temperierbar ausge- 
fOhrt. Dies ermogllcht eine Steuerung des AbkOhlens der nach dem Durchlaufen des 
Spaltes 9 ausgeblldeten Ankerplatte 12 entlang des geraden Abschnittes la der 
Umlaufvorrichtung 1. In welteren bevorzugten Ausfuhrungsformen sind die Trager- 
vorrichtungen 7 derart ausgeblldet. daS sie eIne Temperierung der Formleisten 5 
durchfuhren. In weiteren bevorzugten AusfQhrungsformen sind Formleisten 5 als 
solche temperierbar. Zur optimalen EInstellung der Produktionsparameter ist In ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsfomi auch die Aniegewaize 8 temperierbar ausgefflhrt. 

Beim Obergang der Formleisten 5 vom geraden Abschnitt la In den krelsformigen 
Abschnitt lb dffnen sich die Formleisten 5 bzw. die Vertlefungen 6 im bezug zuein- 
ander und geben die ausgeblldeten Anker 14 der Ankerplatte 12 frel. 

In eIner besonders bevorzugten AusfOhrungsform wird die ausgebildete Ankerplatte 
12 Qber eine Waize 15 dem welteren ProzeB zugefuhrt. 

Durch das EInstellen und Regein der Temperatur an den verschredenen und wah- 
rend der einzelnen ProzeBstufen konnen die Eigenschaften der Ankerplatte einge- 
stent und optimiert werden. Die Regelung der Temperatur bzw. des Temperaturver- 
laufs ist beispielsweise zum Erzielen besonders spannungsamier Flatten geeignet. 

Rg. 2 zelgt ein Detail der erfindungsgemaBen AusfOhrungsform aus Rg. 1. Darge- 
stellt sind drei Kettenglieder der Kette 2 der Umlaufvorrichtung 1, die auf diesen an- 
geordneten TrSgerelemente 7 und Formleisten 5 sowie die ausgebildete Ankerplat- 
te12 mit Ankern 14 am Obergang vom geraden Abschnitt la zum halbkreisformigen 
Abschnitt lb. 

WIe deutlich zu erkennen Ist. liegen die Formleisten 5 am geraden Abschnitt la 
dicht und kraftschlOssig aneinander an. Aussparungen 6 der Formleisten 5 sind so 
ausgebildet. daB sie jeweils einen Abschnitt der negativen Ankerform darstellen und 
so. daB sie derart mit einer entsprechenden Aussparung 6 der benachbarlen Form- 
leiste 5 korrespondieren, daB die Aussparungen 6 zusammen belm Aniiegen der 
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Formleisten 5 aneinander entlang des geraden Abschnittes 1a eine Aussparung 13 
mit der gewQnschten Negatlvform der Anker 14 aufweisen. Die Ausspamngen oder 
Nester 6 sind beidseitig an den Langsseiten der Formleisten 5 korrespondlerend 
zueinander angeordnet und bilden vorzugswelse eine Halfte der negativen Anker- 
5 formlSaus. 

In einer weiteren bevorzugten AusfCilirungsform. weisen die Formleisten 5 an Ihren 
Langsseiten unterschiedlich ausgebildete Aussparungen 6 auf. die beim aneinander 
AnIiegen der Fonnleisten die negative Ankerform 13 ausbilden. 
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Beim Ubergang vom geraden Bereich la in den halbkreisfdrmigen Berelch lb off- 
nen sich die Formleisten 5 und damit auch die Aussparungen 6 im Bezug zueinan- 
der. wodurch die Anker 14 entformt bzw. freigegeben werden. Das Entfomien er- 
folgt hierbei vorzugswelse kraftlos. d.h. es wirken keine zusatzlichen Entformungs- 
krSfte auf den Anker 14. 

Urn einen sattes und kraftschlOssiges AnIiegen der Formleisten aneinander entlang 
des geraden Abschnittes 1a zu gewahrleisten. welst die Vorrichtung in einer bevor- 
zugten erflndungsgemaBen Ausfiihrungsform mindestens eine Spannvorrichtung 
16. dargestellt In Fig. 3. auf. Hierbei handelt es sich bevorzugt urn Hydraulikzylinder, 
Spindelhubgetriebe und/oder Pneumatikzylinder. Die Spannvonichtung spannt hier- 
bei besonders bevorzugt die Kette (2), das Band oder den RIemen, so daS das ge- 
wQnschte aneinander AnIiegen der Formleisten errelcht wird. In weiteren bevorzug- 
ten erfindungsgemaBen AusfOhrungsfomien liegen die Formleisten formschlQsslg 
aneinander an. 

In einer weiteren bevorzugten erfindungsgemSBen AusfQhrungsform weist die Um- 
laufvorrlchtung 1 entlang des der Waize 8 entgegengesetzten geraden Abschnittes 
la eine Vorrichtung 17 auf. Die Vorrichtung 17 weist vorzugswelse mehrere tempe- 
rlerbare Walzen auf. uber die die Formleisten temperiert werden. In einer bevorzug- 
ten erfindungsgemaBen AusfQhrungsform erfolgt durch die Vorrichtung 17 eine 
Temperierung der Formleisten auf ca. 80**. 





In einer besonders bevorzugten erfindungsgemdBen Ausfuhrungsform betrSgt der 
SuBere Abstand der sich gegenuberliegenden Formleisten 5 entlang der geraden 
Abschnitte la ca. 94,5 cm und der entsprechende mittiere Abstand der Keftenglie- 
der der Kette 2 ca. 65 cm. Der Teilkreisdurchmesser des Kettenantriebes betragt 
5 hierbel In etwa 66,8 cm. Walzen 8 und 15 welsen hierbei Durchmesser von etwa 80 
cm bzw. 40 cm auf . 

Bevorzugt verhalt sich der Teilkreisdurchmesser Di des Ketten- Oder Bandantriebes 
zum mittleren Formleistendurchmesser Dm so, daS sich die Formleisten beim Ober- 
10 gang von dem geraden la In den gekrummten Abschnitt lb im bezug zueinander so 
weit dffnen, daB das Entformen kraftlos erfolgen kann. Die optlmale Geometrie 
hangt hierbei von weiteren geometrischen GroBen, wie belsplelsweise Ankerhdhe 
und Breite, Formielstenbrelte etc. ab. 

15 Durch die erfindungsgemaBe Vorrichtung und mit dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren wird es ermdglicht, Kunststoff- bzw. Ankerplatten mIt Ansatzen bzw. Ankern mit 
komplizierten geometrischen Formen, die Oberschneidungen in mehreren Ebenen 
aufwelsen, kontinuierlich zu fertlgen. Bevorzugte Ankerformen sind beispielsweise 
bzgl. der Ankerplatte 12 auf dem Kopf stehende Kegelstumpfe oder Pyramiden- 

20 stumpfe sowie quer zur Produktionsrichtung angeordnete Stegprofile, beispielswei- 
se T-Profile. Je nach Anwendungsfall und Anforderungen sind verschiedenste wei- 
tere geometrische Ankerformen fertigbar. 

Urn die Ankerform, die Abstande der Anker in Langs- und/oder Querrichtung zu vari- 
25 ieren, kann In einer bevorzugten erfindungsgemSBen AusfQhrungsform der Tei- 
lungsabstand der Ketten- und/oder Formleisten varilert oder verSndert werden 
und/oder sind die Fomiieisten auswechselbar ausgefOhrt. 

Mit einer weiteren bevorzugten erfindungsgemaBen Vorrichtungen bzw. erfindungs- 
30 gemSBen Verfahren sind ein- und/oder mehrschlchtige Flatten mit einseitigen oder 
beidseitigen Ankern und/oder verschiedene Formen herstellbar. Bevorzugte erfin- 
dungsgemaBe Ausfiihrungsformen ermoglichen die Herstellung von ein- und/oder 
mehrschichtigen Ankerplatten oder -folien, die eingearbeitete Gewirke, Vliese, me- 
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tallische Folien sowie Giasfasem und/oder Polyesterfasem ausweisen. DeraiUge 
AusfOhrungen eriauben das ErschlieBen spezieller Anwendungsgebiete. 

Fig. 4 zeigt eine weitere bevorzugte erfindungsgemaBe Ausfuhrungsform wobei die 
Vorrichtung neben der Flacliduse 10 eine weitere FlachdQse 18 sowie ein aus zwei 
Walzen 19 und 20 besteliendes Glattweric aufweist. Weiterhin ist die Waize 8 be- 
vorzugt scliwenkbar ausgefulirt, so daB sie mindestens zwei Positionen 8A, 8B ein- 
neiimen kann. Die besclirlebene Vorrichtung eignet sicli zur variabien Hersteliung 
von Flatten verscHiedener Geometrien und Eigenschaften. 

So wird in einer bevorzugten AusfOiirungsform der Vomchtung Qber die FlachdQse 
18 Kunststoffschmeize in das GlSttwerk zwischen den Walzen 19 und 20 gegeben. 
Die hierbei entstehende Kunststoffplatte 21 wird der sich in Steilung 8B beflndenden 
WaIze 8 zugefQhrt und uber Transport- und/oder KQhIvorrichtung 22 und die WaIze 
15 dem weiteren ProzeB zugefuhrt. In dieser bevorzugten Ausfiihrungsform der Er- 
findung konnen giatte Flatten ohne Anker hergestellt werden. Auch Flatten mit Ver- 
starkungen und/oder Zusatzen konnen auf diese Weise produziert werden. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der in Fig. 4 dargestellten AusfOh- 
rungsform befindet sich die WaIze 8 in Position 8A. Die uber DQse 18 zugefOhrte 
Schmeize wird Qber Walzen 19 und 20 der WaIze 8 und Vorrichtung 1 zugefuhrt. 
Auf diese Weise lessen sich Ankerplatten 23 mit grdBeren StSrken, Zusatzen 
und/oder Verstdrkungen wie beispieisweise Folien oder metallische Folien fertigen. 
Die Flatten 23 weisen vorzugsweise Dicken von ca. 3mm - 12mm auf. 

Die Hersteliung dQnner Ankerplatten 12 erfolgt, wie bereits in bezug auf Fig. 1-3 
beschrieben, durch ZufQhren der Schmeize 11 aus der Duse 10 in den Spalt 9. Auf 
diese weise hergestellte Ankerplatten 12 weisen vorzugsweise eine Dicke von ca. 
1mm -3mm auf. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform befindet sich die Waize 8 in Positi- 
on 8A, wobei sowohl Duse 18 als auch DQse 10 Schmeize zufQhren. Die so entste- 
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henden Flatten warden Qber die Waize 8 Im Spalt 1 1 zusammengefQhrt und mltein- 
ander verbunden. 

In welteren bevorzugten erflndungsgem§Ben AusfOhrungsformen wird der Platte 
5 eine Folle Oder sonst ein fiachenhaftes Gebllde. wie z.B. Gewebe. Vlies. Gewirke 
und/oder Kunststoff- bzw. Metalifolie zugefOhrt und mit dieser verbunden. 

In einer weiteren erfindungsgemalBen Ausfuhrungsform weisen die Walzen 8. 19, 
20und/oder 15 eines Oder mehrere Profile auf. die auf die Schmelzbahn bzw. die 
10 Flatten Oder Folien 12, 21 und/oder 23 Obertragen warden. In eIner welteren bevor- 
zugten Ausfuhrungsform werden zwel Kunststoffplatten mIt Ankem. die mittels eIner 
Umlaufvorrichtung 1 und eIner WaIze 8 hergestellt wurden. mitelnander verbunden. 
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Rg. 5 zelgt eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform der Umlaufvomchtung 1 
bzw. der Fomnlelsten 5 und der Tragervorrfchtungen 7. Wird der Teiikreisdurch- 
messer Di zum mltUeren Fonnleistendurchmesser D„, nicht in ein besonderes Ver- 
haltnls gestellt, so daB am Ende des geraden Abschnittes 1a und am Beginn des 
gekrOmmten Abschnittes lb eine zwangfrele Entfomiung nicht ermoglicht 1st, kann 
durch besonders ausgeblldete keilformige Formleisten 5 das Offnen derselben bzw. 
der Vertiefungen 13 zum Entformen der AnsStze ermoglicht werden. WIe In Fig. 5 
dargestellt, sind in einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform die Formleisten 5 
im wesentlichen zwelteillg ausgeblldet und sitzen auf einer kellfSmilgen TrSgen^or- 
richtung 7 auf. Entlang eines geraden Abschnittes la sind die TrSgervorrichtungen 
weitestgehend in die Formleisten eingeschoben. wodurch die Fomileistenteile so 
auselnandergedrOckl werden, daB die Formleisten wie bereits beschrieben fest an- 
einander aniiegen und die Vertiefungen 13 zur Ausblldung der Anker 14 ausbilden. 
Entlang der gekrummten Abschnitte lb werden die keilffirmigen Tragen/orrichtun- 
gen 7 zumlndest teilwelse aus den Formleisten herausgezogen. Die Formleistentei- 
le bewegen sich. vorzugsweise an der Tragervomchtung 7 aniiegend, auf einander 
zu. Hierdurch wird der Abstand der Formleisten 5 zueinander so verrlngert, daB sich 
die Formleisten 5 bzw. die Vertiefungen 13 in bezug zueinander zum Entformen der 
Ansatze 6ffnen. In einer weiteren bevorzugten Ausfuhmngsform bewegen sich die 




Formlelsten 5 und die TrSgervorrichtungen 7 Im bereich des gekrQmmten Abschnltls 
auf unterschiedlich gekrQmmten Ebenen. 

Fig. 6 zeigt eine weitere bevorzugte erflndungsgemaBe Ausfuhrungsform, wobel 
5 diese bezOglich einer Kunststoffpulver-Auftragsetnrichtung 27 so angeordnet, daB 
das Kunststoffpulver moglichst nah bzw. unmittelbar nach der Ausformung auf die 
Platte 12, 21. 23 aufgebracht wird, so daB die Eigenenergie der Platte (Warme) zur 
Haftung des Pulvers auf der Platte nutzbar gemacht wird. Durch die Hafturig des 
Pulvers Oder Granulats wird eine rutschfeste Oberfl§che der Platte 12, 21, 23 er- 
reioht. Die Nutzbamiachung der Eigenenergie der Platte eriaubt eine besonders 
wirtschaftliche Herstellung. In einer welteren bevorzugten AusfOhmngsform wird das 
Anhaften des Pulvers auf der Platte durch den Einsatz von Strahlern unterstutzt. 
Besonders bevorzugt wird die Kunststoffpulver-Auftragselnrlchtung 27 im Bereich 
der Umienkwaize 15 eingesetzt. 

In einer welteren bevorzugten erflndungsgemaBen Ausfuhrungsform wird die Vor- 
richtung In Verbindung mit welteren Vorrichtungen, wie einen Oder mehreren Rand- 
schnittvon-ichtungen, DickenmeBvorrichtung, Querschneiderkreissage und/oder 
einem Zugwerk eingesetzt. Die Ankerplatten 12 konnen demnach nach der Herstel- 
lung welter bearbeitet. zurechtgeschnitten, zu Flatten verarbeltet oder aufgerollt 
und/oder einer Quaiitatskontrolle unterzogen werden. 

Vorzugsweise ist die erflndungsgemSSe horizontal, vertikal oder unter einem be- 
stlmmten Winkel angeordnet, wobel das ZufOhren der Schmeize von oben, unten, 
seitlich oder unter einem bestlmmten Winkel erfolgen kann. Weitere bevorzugte Er- 
flndungsgemaBe Vorrichtungen und Verfahren ergeben sich aus der Kombination 
der beschriebenen AusfQhrungsformen. 



Die erflndungsgemaBe Vom'chtung und das erflndungsgemaBe Verfahren emidgll- 
chen eine kontinuierliche Herstellung von Ankerplatten mit besonders kraftschlussl- 
gen und komplizierten Ankerformen, die schnell und In wenlgen Arbeltsschritten 
durchgefQhrt werden kann. 
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1. 



Patentanspruche 



Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffplatten (12, 21, 23), die an mindes- 
tens einer Seite mit einstflcklg mit dieser ausgeblldeten Ansatzen (14) verse- 
hen sind, gekennzeichnet durch 

eine Umlaufvorrichtung (1) und eine an diese angestellte Waize (8), 

wobel die Umlaufvorrichtung (1) mindestens einen geraden Abschnitt (la) 
und mindestens einen gelcrummten Abschnitt (lb) aufweist, 

wobei benachbarte Formleisten (5), die an ihren Langsseiten jeweils einen 
l<on'espondierenden Teil (6) mindestens einer Vertiefung bzw. eines Nests 
(13) zur Ausbildung der AnsStze (14) aufweisen, am geraden Abschnitt (1a) 
der Umlaufvorrichtung (1) so aneinander aniiegen, da3 korrespondierende 
Vertiefungen (6) benachbarter Formleisten (5) eine geschlossene Vertiefung 
bzw. ein Nest (13) bilden, und sich am gekrummten Abschnitt (lb) in bezug 
zueinander zum Entfonnen der Ansatze (14) offnen. 

Vonichtung nach Anspruch 1, wobel Kunststoffschmeize durch Extrudieren 
aus einer Schlitzduse (10) geformt und anschlieBend durch mindestens einen 
Walzenspalt (9) zwischen Umlaufvorrichtung (1) und Waize (8) gefuhrt wird. 

Von-ichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Umlaufvorrichtung (1) eine 
Kette (2), ein Band oder einen Riemen aufweist. 



4. 



Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Ansprflche, wobei der ge- 
krOmmte Abschnitt (lb) kreisf6rmig ausgebildet ist. 



5. Vonichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche. wobel die Tempe- 
ratur der Formlelsten (5) und/oder der angestellten Waize (8) regelbar bzw. 
einsteilbar ist. 

6. Vonichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, wobei die Formleis- 
ten (5) eine Oder mehrere einzelne Vertiefungen (6) Qber ihre Breite aufwel- 
sen. 

7. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, wobei die Vertie- 
fungen (13) In bezug auf die Kunststoffplatte die Form von auf dem Kopf ste- 
henden Kegeistumpfen aufweisen. 

8. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, wobei die Formleis- 
ten (6) eIne Oder mehrere steg- und/oder leistenformige Vertiefungen (6) auf- 
weisen. 

9. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche. wobei die Formleis- 
ten (5) variabei und/oder austauschbar sind. 

10. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, wobel die Formleis- 
ten (5) aus formstabilen Werltstoffen wie Stahl, Aluminium und/oder ahnlichen 
sind. 

11. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, wobei die Formlels- 
ten (5) gleichmSBig entlang der Umlaufvorrichtung (1) angeordnet sind. 

12. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, wobei die Span- 
nung der Umlaufvorrichtung (1) bzw. von Kette (2), Band oder Riemen mittels 
einer Spannungsvorrichtung (16) aufbaubar und/oder einsteilbar ist. 

13. Von-ichtung nach Anspruch 12, wobei die Spannungsvorrichtung mindestens 
einen Hydraulikzylinder, ein Spindelhubgetriebe und/oder einen Pneumatikzy- 
linder aufweist. 




14. Vorrichtung nach Anspruch 12 Oder 13, wobel die Formlelsten (5) entlang des 
geraden Abschnlttes (1a) aufgrund der Spannung kraftschlflssig anelnander 
aniiegen. 

15. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, wobel sich die am 
geraden Abschnitt (la) anelnander aniiegenden Fonnleisten (5) durch ein ent- 
sprechendes Verh3ltnls von Tellkreisdurchmesser (Di) der Umlaufvorrlchtung 
(1) zum mittleren Durchmesser (Dm) der Formlelsten (5) beim Obergang vom 
geradem Abschnitt (1a) In den gekrummten Abschnitt (lb) in bezug zuelnan- 
der so offnen, daB sle die in den Vertiefungen (13) ausgebiideten Ansatze (14) 
freigeben. 

16. . Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, wobel die am geraden Ab- 

schnitt (1a) anelnander aniiegenden Formlelsten (5) auf einer kellformigen 
TrSgervorrichtung (7) so aufsltzen, daB sle sich beim Obergang vom geraden 
Abschnitt (la) in den gekrummten Abschnitt (lb) In bezug zuelnander so off- 
nen, daB sle die In den Vertiefungen (13) ausgebiideten Ans3tze (14) freige- 
ben. 

17. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, wobei die Platte 
aus Polyethylen, Polypropylen, Polyvinylchlorld (PVC), Polyvinylidenfluorld 
(PVDF), Ethylen Tetrafiuorethylen (ETFE), Sondertypen der genannten Werk- 
stoffe Oder einer Komblnatlon davon hergestellt wird. 

18. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, wobel eine zweite 
Follenbahn Oder Kunststoffplatte (23) auf die Waize (8) und die Umlaufvorrlch- 
tung (1) zugefuhrt und mit der Kunststoffplatte (12) zu einer homogenen Platte 
verbunden wird. 

19. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, wobel die WaIze 
(8) zwischen mindestens zwei Positlonen (8A, 8B) schwenkbar 1st. 

20. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspruche, wobei eine Duse 
(18) sowie eIn Glattwerk bestehend aus Walzen (19, 20) zum Fertigen von Fo- 
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lien und/oder Kunststoffplatten (21, 23) so angeordnet Ist, daB die Kunststoff- 
platten der Waize (8) in beiden Positionen (8A, SB) zufQhrbar sind. 

Vonichtung nacli einem der vorangegangenen AnsprQche, wobei mindestens 
eine zweite Umlaufvorriclitung (1) nacli eInem der vorangegangenen AnsprQ- 
che so zu der ersten angeordnet 1st, so daB die entsteiiende Kunststoffbahn 
beidseitig Anicer aufweist. 

Vonichtung nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die Vorrich- 
tung Einrichtungen (24, 25. 26) aufweist, mit denen Zusatze zugefuhrt und mit 
der Kunststoffplatte (12, 21, 23) verbunden werden. 

Vorrlchtung nach Anspruch 22, wobei es sich bei den ZusStzen um flSchenhaf- 
"te Gebilde wie Gewebe, Vlies, Gewirke, Metallfoiie und/oder Kunststoffolie 
handelt. 

Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, wobei die ZiisStze Ober eine WaIze (8, 
19, 20) eingezogen und mit der Schmeize der Kunststoffplatte (12, 21, 23) 
verbunden werden. 

Vorrichtung nach einem der AnsprQche 22 bis 24, wobei die ZusStze und/oder 
flSchenhafte Gebilde an und/oder zwischen den Flatten (12, 21, 23) posltio- 
nlert werden. 

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, wobei mindestens 
eine der Walzen (8, 15, 19, 20) ein Profil aufweist, das sie auf mindestens eine 
der Kunststoffplatten (12, 21, 23) QbertrSgt. 

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, wobei die Vonich- 
tung horizontal, vertikal oder unter einem bestimmten Winkel angeordnet wer- 
den kann und wobei das Zufuhren der Schmeize von oben, unten, seitlich oder 
unter einem bestimmten Winkel erfoigen kann. 

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen AnsprQche, wobei die Vorrich- 
tung bezQglich einer Kunststoffpulver-Auftragseinrlchtung (27) so angeordnet 
ist, daB unmittelbar nach der Ausformung der Kunststoffplatte (12, 21, 23) de- 




ren Eigenenergie nutzbar ist, urn eine Haftung des Pulvers auf der Platte (12, 
21,23)zuerreichen. 

Verfahren zur Herstellung von Kunststoffplatten (12, 21, 23), die an mlndes- 
tens einer Seite mlt eInstQcklg mit dieser ausgeblldeten Ans§tzen (14) verae- 
hen sind, unter Venwendung einer Vorrichtung nach einem der vorangegange- 
nen Anspruclie. 

Verfahren nach Anspruch 29, wobei eine flache aufgeschmolzene Kunststoff- 
bahn durch den Spalt (9) zwischen dem geraden Abschnitt (la) der Umlaufvor- 
richtung (1) und der angestellten Waize (8) gepreBt wird. 

Verfahren zur Herstellung von Kunststoffplatten (12), die an mindestens einer 
Seite mit elnstiickig mit dieser ausgebildeten Ansatzen (14) versehen sind, 
dadurch gel<ennzeichnet, daB 

Schmeize durch Extrudieren aus einer Schlitzduse (10) geformt und an- 
schlieSend durch mindestens einen Walzenspalt (9) zwischen einer Umlauf- 
von-ichtung (1) und einer an diese angestellte WaIze (8) gefuhrt wird, 

wobei die Umlaufvomchtung (1) mindestens einen geraden Abschnitt (la) 
und mindestens einen gekrummten Abschnitt (lb) aufweist, 

wobei benachbarte Formleisten (5), die entlang ihrer Langsseiten jeweils ei- 
nen korrespondierenden Tell (6) mindestens einer Vertiefung bzw. eines 
Nests (13) zur Ausbildung der Ansatze (14) aufweisen. am geraden Abschnitt 
(la) der Umlaufvorrichtung (1) so geschlossen aneinander aniiegen, daB kor- 
respondierende Vertiefungen (6) benachbarter Formleisten (5) eine ge- 
schlossene Vertiefung bzw, ein Nest (13) bilden, wobei die Ausbildung der 
Kunststoffplatte (12) und der AnsStze (14) im Spalt (9) bzw. In den Vertiefun- 
gen (13) erfolgt. und 

wobei sich die benachbarten Formleisten (5) am gekrummten Abschnitt (lb) 
in bezug zueinander so offnen, daB sie die In den Vertiefungen (13) ausge- 
bildeten AnsStze (14) freigeben. 




32. Verfahren nach Anspruch 31 , wobei, wobei sich die am geraden Abschnitt (1 a) 
anelnander anilegenden Formlelsten (5) durch ein entsprechendes Verhaltnis 
von Tellkrelsdurchmesser (Di) der Umlaufvorrlchtung (1) zum mjttleren 
Durchmesser (Dm) der Formlelsten (5) belm Obergang von geradem Abschnitt 
(1a) In den gekrummten Abschnitt (lb) In bezug zueinander so offnen. dal3 sle 
die In den Vertlefungen (13) ausgeblldeten Ansatze (14) frelgeben. 

33. Kunststoffplatte (12, 21 , 23) mit AnsStzen (14). hergestellt mit einem Verfahren 
nach einem der AnsprQche 29 bis 32. 

34. Kunststoffplatte (12, 21. 23) mit AnsStzen (14), hergestellt mit einer Vonich- 
tung nach einem der AnsprQche 1 bis 28. 
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Zusammenfassung 



Extruslonsanlage zur Herstellung einer Kunststoffplatte mit Ankernoppen 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrlchtung und ein Verfahren zur kontlnuler- 
lichen Herstellung einer Kunststoffplatte und/oder Folle mIt eInstQckig mit dieser 
ausgebildeten Ansatzen bzw. Ankern. be! der bzw. bei dem der aufgesciimolzene 
Kunststoff als flache Bahn durch elnen Spalt zwischen einer Waize und einer Um- 
laufvorrichtung gefQhrt wird. wobei die Umlaufvorrichtung umlaufende Formleisten 
mit Vertiefungen zur Ausbildung der Anker aufweist und wobei sicii die Formleisten 
beim Ubergang eines geraden Abschnltts in einen gekrummten Abschnltt der Um- 
laufvorrichtung so offnen, daS die ausgebildeten Anker kraftlos freigegeben bzw. 
entformt werden. 

Die erfindungsgemSBe Vorrlchtung und das erfindungsgem§6e Verfahren ermSgli- 
chen eIne kontinuierliche Herstellung von Ankerplatten mit besonders kraflschlQssl- 
gen und komplizierten Ankerformen, die schnell und In wenigen Arbeitsschritten 
durchgefuhrt werden kann. 
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